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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

Verfahren zum Wickeln und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

(§7) Es wird ein Verfahren zum Wickeln und Abbinden von 
Kabeln und dgl. Wickelmaterial beschrieben, bei dem das 
Wickelm ate rial in einem trommelformigen Hohlraum einer 
nicht umlaufenden Wi eke I vorrichtung eingespeist wird, der- 
art, daB es sich in aufeinanderfolgenden Schleifen bzw. 
Lagen entlang der inneren Umfangsflache des Wickelhohl- 
raums ablegt. Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens besteht entsprechend aus wenigstens einer Trommel- 
anordnung, in die das Wickelmaterial einschiebbar ist, wobei 
die innere Umfangsflache des Hohlraums die Anlageflache 
fur die Ausbildung der aufieren Umfangsflache des Wickelns 
vorgibt. Der Behalter besteht vorzugsweise aus wenigstens 
zwei zusammenfugbaren Formhalften. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Wickeln und Abbinden von Kabeln, Leitungen, Litzen 
ocLdgL Wickelmaterial gemaB Oberbegriff des An- 5 
spruchs 1 und auf eine Vorrichtung des Verf ahrens. 

Die Lagerung, der Versand sowie ein groBer Teil der 
Ver- und Bearbeitung von elektrischen Leitungen, lit- 
zen, Kabeln wie auch Flachkabeln und anderem Wickel- 
material mehr erfolgt, wenn das Material in Spulenform, 10 
ring- oder lagenweise auf Trommeln aufgewickelt ist, 
oder andenveitig als Leitungsbund vorliegt. Das Auf- 
spulen und dosierte Ab&ngen von Wickelmaterial auf 
unterschiedlichste Spulenkcme ist, wie die Produktion 
der Kabel, Leitungen od.dgL selbst, weitgehend auto- 15 
matisiert. HierfOr sind unterschiedlichste Wickeleinrich- 
tungen seit langerer Zeit auf dem Markt Dort, wo der- 
gleichisn Wickelmaterial nicht auf einen Kern wie bei- 
spielsweise eine Kabelrolle gewickelt wird, urn es nach 
der Produktion in gleichbleibend dosierten Langen oder 20 
vorgebbar unterschiedlichen Langen in den Versand zu 
geben, wo also ein Abbund eines Leitungsbundels oder 
einer Mehrzahl von Litzenringen erfolgen muB, wird 
sowohl der Abbund als auch die Verpackung nach Been- 
digung des Wickelvorgangs manuell durch Einschwei- 25 
Ben in Schrumpffolie, Einbringen in geeignete Kartons 
oder andere bekannte VerpackungsmaBnahmen vorge- 
nommen. 

Filr die bekannten autornatisierten Wickelablaufe ist 
kennzeichnend, daB nach dem manuellen Ergreifen des 30 
jeweiligen Drahtendes oder dgL Wickelmaterial dieses 
in linearer Richtung gezogen wird, urn unter Beibehal- 
tung einer mdglichst konstanten Zugkraft urn einen 
Wickelkern herum aufgewickelt zu werden, wobei ein- 
zelne Ringe in dichter Nebeneinanderordnung entste- 3s 
hen, die zu einer Mehrzahl von in radialer Richtung 
wachsenden Lagen in Obereinanderanordnung erganzt 
werden kdnnen. Der Antrieb fur den Wickelvorgang 
erfolgt somit letztlich iiber einen drehbaren Spulenkern 
oder dgl. rotierendes Wickelorgan, dessen nicht uner- 40 
hebliche Masse sich insbesondere bet Wtckelvorgangen, 
die mit h&heren Geschwindigkeiten ablaufen, auBeror- 
dentlich ungiinstig fur den Wickelstart, also den Be- 
schleunigungsvorgang, und das Wickeiende und damit 
das Abbremsen zur Beendigung des Wickelvorganges 45 
auswirkt 

Besonders negativ ist die erforderliche Oberwindung 
der vorstehend genannten Tragheitskrafte bei rotieren- 
den Teiien bekannter Wickelvorrichtungen dann, wenn 
mit oder als Folge des Wickelvorgangs kurzfristige Be- 50 
arbeitungen des Wickelmaterials gefordert sind, wie sie 
durch moderne Crimpmaschinen vorgegeben werden, 
oder auch bei der Bearbeitung der Enden relativ kurzer 
Kabelabschnitte u. dgL mehr. 

Hier wird bisher so verfahren, daB das betreffende 55 
Kabel od. dgl. Wickelmaterial zunSchst auf Lange ge- 
schnitten, also abgel&ngt wird, nachfolgend in die En- 
denbearbeitungsvorrichtung eingelegt wird, urn von ei- 
nem geeigneten Transfersystem ubernommen zu wer- 
den, woraufhin dann die ggf. getaktete Endenbearbei- eo 
tung erfolgen kann. Nach erfolgter Endenbearbeitung, 
beispielsweise dem Anbringen eines Kabelschuhes 
durch eine Crimpverbindung kann dann das im ersten 
Verfahrensschritt abgelangte Kabel aufgewickelt, der 
entstandene Ring abgebunden und abschieBend ver- $5 
packt werden, urn so in den Versand zu gehen. 

Nachteilig bei dieser Vorgehensweise ist, daB die ein- 
mal auf vorgegebene Lange geschnittenen Kabel, Lei- 
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tungen od. dgL Wtckelmaterialien vor und nach Durch- 
fuhrung der Endenbearbeitung manuellen Handhabun- 
gen, die nicht nur zeit- und dienstleistungsintensiv sind, 
im Produktionsablauf unterliegen. DarQber hinaus be- 
steht auch noch die Gefahr der Schadigung durch un- 
sachgemaBe Behandlung, also menschliches Versagen, 
beispielsweise dadurch, daB die teilweise sehr empfindli- 
chen Kabel flber den Boden geschleift oder iiber scharfe 
Kanten gezogen werden. 

Hier setzt die vorliegende Erfmdung ein, die in ihrer 
grundlegenden Erkenntnis davon ausgeht, daB die vor- 
stehend skizzierten Handlungsablaufe zeitlich und pro- 
duktionstechnisch im wesentlichen dadurch limitiert 
sind, daB die Anlauf- und Bremszeiten der eigentlichen 
Wickelvorgange sich als Funktion positiver und negati- 
ver Beschleunigungen von in Rotationsbewegung zu 
setzenden bzw. abzustoppenden Wickel vorrichtungs- 
elemente darstellen. Hierauf basierend liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, Voraussetzungen fur einen 
voll automatischen Ablauf des Wickelvorganges ein- 
schlieBlich des Abbindens eine Wickels zu schaffen und 
ggf. eine damit im Zusammehhang stehende Bearbei- 
tung automatisieren zu kdnnen, wofur der Wickelvor- 
gang sowohl mit hoher Geschwindigkeit durchgefuhrt 
als auch kurzfristig begonnen bzw. abgebrochen wer- 
den solL 

Die LOsung dieser Aufgabe wird durch ein Verfahren 
erreicht, wie es sich im Kennzeichen des Patentan- 
spruchs 1 erfindungsgemaB darstellt Der Ldsung der 
erfindungsgemaBen Aufgabe dient darilber hinaus die 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 2. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
dieser Aufgabenlosung stellen sich in den Unteranspru- 
chen dar. 

Dadurch, daB das Wickelmaterial in einen wenigstens 
teilweise trommelformigen Hohlraum eines nicht urn- 
laufenden Wickelbehalters eingeschoben bzw. mit ho- 
her Geschwindigkeit eingeschossen wird, sind fur den 
Start und die Beendigung des Wickelvorganges prak- 
tisch keine Tragheitskrafte zu uberwinden, zumindest 
keine, die der Wickel vorrichtung selbst immanent sind. 
Die einzige zu beschleunigende Masse bildet jeweils die 
Momentanmasse des Wickelmaterials, welches erfin- 
dungsgemaB nicht gezogen, sondern geschoben wird. 
Beim EinschieBen des Wickelmaterials in einen geeigne- 
ten Hohlraum bildet die innere UmfangsflSche dessel- 
ben die Anlageflache und damit letztlich die auBere Um- 
fangsflache des Wickels selbst Das Wickelmaterial kann 
zu Beginn des Wickelvorgangs automatisch fixiert wer- 
den, so daB das EinschieBen desselben in den Wickel- 
raum automatisch zur Ausbildung der gewunschten An- 
zahl von in dichter Aneinanderfolge sich ablegenden 
SchJeifen fuhrt, die zu beliebig vielen Lagen ergSnzt 
werden konnen, je nachdem, wie lange der Wickelvor- 
gang fortgesetzt wird. 

Auf diese Weise sind dann Voraussetzungen dafttr 
geschaf fen, einen noch innerhalb der Wickelvorrichtung 
voll automatisch abgebundenen Wickel praktisch belie- 
bigen Weiterverarbeitungsstationen, wie voll automa- 
tisch arbeitenden Verpackungsmaschinen, Scrimpma- 
schinen, Lotvorrichtungen und dgl. m hr zuzufflhren. 
Falls Anderungen der geometrischen Randbedingungen 
wie Durchmesser oder Breite des jeweils gewiinschten 
Wickels erforderlich werden, laBt sich der hierfOr beno- 
tigte jeweilige Wickelhohlraum durch Einsetzen von 
Wickelkafigen entsprechender Dimensionierung in die 
Wickelvorrichtung auch fur gewunschte Radiusande- 



BNSOCCID: <DE 4235007A1 J_> 



DE 42 35 007 Al 



rung realisieren. Durch Verschieben eines geeigneten 
Schiebers oder Anderung der Lage einer Wickelwand 
innerhalb des Wickelhohlraums IsiBt sich vorteilhaft die 
Breite des Wickels def inieren. 

Das bei der erfindungsgemaBen Wickelvorrichtung 
einzige, den Aufwickelvorgang durch Einspeisen des 
Wickelmaterials in den Wickelhohlraum vorgebende, 
mechanisch bewegte Element ist ein Vorschubantrieb, 
der kontinuierlich oder diskontinuierlich umlaufen kann, 
abhangig vom Beginn bzw. Stopp des jeweiligen Wik- 
keivorgangs. Der Vorschubantrieb fdrdert den Draht 
od-dgl. Wickelmaterial mittels Friktion, die praktisch 
trSgheitslos eingeleitet oder aufgehoben werden kann. 
Besonders vorteilhaft ist es in diesem Zusammenhang, 
daB die praktisch tragheitslose Mitnahme, der Trans- 
port und die Unterbrechung des Transposes des Wik- 
kelmaterials, bisher manuelle Verfahrensablaufe iiber- 
flussig macht, da es nunmehr moglich ist, das Wickelma- 
terial wie Kabel od. dgl. noch vor dem Ablangen aufzu- 
wickeln und abzubinden. Bei einer sog. On-iine-Produk- 
tion konnen somit Endbearbeitungsmaschinen aus der 
laufenden Produktion heraus abgebundene Leitungs- 
bzw. Kabelringe ubernehmen und dessen Enden in fest 
definierten Positionen zur Weiterverarbeitung zur Ver- 
fiigung stellen. Mit Einschalten der Friktionswirkung 
des Vorschubantriebes kann somit das Kabel o&dgl. 
momentan von der Geschwindigkeit Null in die vorge- 
gebene Einspeisungsgeschwindigkeit beschleunigt und 
mit dieser in die Wickelvorrichtung eingeschossen wer- 
den. Mit dem Aufwickelvorgang des Kabels innerhalb 
der feststehenden Wickeltrommel bilden sich fortlau- 
fend sich automatisch aneinanderfugende Kabelringe 
aus, die nach Erreichen einer ge wtinsch ten Langen-, 
oder auch Gewichtsdosierung, automatisch abgebunden 
werden, um unmittelbar anschlieBend von einem Kabel- 
ringtransfer ubernommen zu werden, der die Enden 
ortsdefiniert zugeordneten Endenbearbeitungsmaschi- 
nen zufuhrt, woraufhin dann das beispielsweise mit Ka- 
belschuhen versehene Kabel vollautomatisch in eine 
Schrumpffolie eingeschweiBt oder dgl. Verpackungs- 
vorgang unterworfen werden kann. 

Es ist besonders vorteilhaft, die Wickelvorrichtung 
bzw. den das Wickelmaterial aufnehmenden Hohlraum 
in Form eines zylindrischen Hohlraumes auszubilden, 
der entweder durch einen zweiteiligen Behalter reali- 
siert werden kann oder aber auch durch einen Drahtka- 
fig od. dgL, wobei es ausschlieBlich darauf ankommt, daB 
die innere Umfangsflache des wie auch immer begrenz- 
ten Hohlraumes eine geeignete Anlageflache fur die 
sich ausbildenden Kabelringe darstellt und wobei dar- 
iiber hinaus ein einfaches Entnehmen des fertigen Wik- 
kels aus dem Hohlraum sichergestellt sein muB. In einer 
praktischen Ausfuhrungsform besteht der Wickelbehal- 
ter hierfur aus zwei Formhalften, die entlang einer zur 
Langsachse der Trommel parallelen Umfangslinie mit- 
tels Scharniergelenken klappbar zusammengehalten 
sind. 

Weitere Einzelheiten der vorliegenden Erfmdung sol- 
len nachfolgend anhand der beiliegenden Zeichnungen 
naher erlautert werden, wobei diese in grober Vereinfa- 
chung nur beispielsweise Ausf uhrungen darstellen. 

Es bedeutet: 

Fig. I die perspektivische Darstellung eines abgebun- 
denen Leitungswickels; 

Fig. 2 die Draufsicht auf die offene Formhalfte eines 
Wickelbehalters wie auch eine stirnseitige Wiedergabe 
der geschlossenen Wickelvorrichtung, 

Fig. 3 eine der linken Seite von Fig. 2 entsprechende 



Darstellung mit Vorschubantrieb fur das sich im Hohl- 
raum ringformig ablegende Material; 

Fig. 4 eine Darstellung gemaB Fig. 3 mit zusatzlichen 
Vorrichtungsteilen; 
5 Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Wiedergabe, je- 
doch wahrend des Wickeivorganges; 

Fig. 6 die Beendigung des Wickeivorganges gema*B 
Fig. 5; 

Fig. 7 die Entnahme des Wickels aus dem gedffneten 
to Wickelbehalter; 

Fig. 8 eine Darstellung gem2B Fig. 4 in einer weiteren 
bevorzugten Ausfahrungsform; 

Fig. 9 eine Wiedergabe gemaB Fig. 8, jedoch wahrend 
des Wickeivorganges; 
is Fig. 10 eine wiederum stark schematisierte Wieder- 
gabe einer weiteren Ausfiihrungsform der Wickelvor- 
richtung; 

Fig. 1 i einen Schnitt durch die Anordnung gemaB 
Fig. 10 senkrecht zur Zeichenebene; 
20 Fig- i2 eine Doppelanordnung einer Wickelvorrich- 
tung gemaB Fig. 10 in einer noch weiteren Ausfuhrungs- 
variante; 

Fig. 13 den Schnitt durch eine Wickeltrommel mit 
spezieller Ausgestaltung ihrer inneren Umfangsflache 

25 als Anlageflache fur das Wickelmaterial. 

Mit dem vorliegenden erfindungsgemaBen Verfahren 
laBt sich beliebiges Wickelmaterial aufspulen, <L h, in die 
Form von Ringen bzw. eines Leitungsbundes eines Lit- 
zencoils oder Kabelwickels bringen, wobei nach Fertig- 

30 stellung einer vorgegebenen Kabellange der fertige 
Wickel automatisch abgebunden werden kann. Ein sol- 
ches Endprodukt ist in stark schematisierter Form in 
Fig. 1 abgebildet, bestehend aus dem Wickel 12 mit sei- 
nen Wickelenden 14 und 14' sowie dem an zwei sich 

35 gegenuberliegenden Fixierstellen hergestellten Abbund 
13. 

Fig. 2 zeigt den Grundaufbau einer Wickelvorrich- 
tung in einer moglichen Ausfiihrungsform, bei der sich 
der eigentliche Wickelbehalter 1 aus 2 Formhalften zu- 

40 sammensetzt Bei der linken Darstellung von Fig. 2 han- 
delt es sich um die Draufsicht in den inneren Hohlraum 
der einen Formhalfte des Wickelbehalters, wahrend die 
rechte Darstellung einen parallel zu einer der Stirnsei- 
ten des Wickelbehalters verlaufenden Schnitt wieder- 

45 gibt. Dabei ist wesentlich, daB der Hohlraum des Wik- 
kelbehalters tonnen- bzw. zylinderformig ausgebildet 
ist, <± h. daB die innere Umfangsflache des geschlossenen 
Behalters im Querschnitt eine Kreisform vorgibt FQr 
die Herstellung von Vielkantwickeln oder Wickeln mit 

so elliptischer oder anderer Querschnittform ist es jedoch 
auch denkbar, die Innenflache einer dieser gewunschten 
Wickelform entsprechende Kontur zu geben. Aus der 
Darstellung der rechten Seite von Fig. 2 wird deutlich, 
daB das Ausfuhrungsbeispiel sich auf einen zweiteiligen 

55 Wickelbehalter bezieht, wobei die hier gewahlte Trom- 
melform entlang einer mittigen Langsachse geteilt ist, 
wodurch sich zwei identische Formhalften ergeben. 
Diese sind entlang einer Trennlinie mittels eines Schar- 
nieres 10 oder der gleichen Klapp- und VerschluBvor- 

60 richtung miteinander verbunden. Die ahnlich einem 
Zangengreifer vergleichbare Anordnung ist in der fiir 
den Wickelvorgang erforderlich geschlossenen Stellung 
dargestellt, wahrend sie fur die Entnahme eines fertigen 
Wickels automatisch geoffnet werden kann. Jede der 

65 Formhalften des Wickelbehalters 1 ist mit einem Ab- 
bundschlitz 8 versehen, der sich parallel zur Langsachse 
des Behalters iiber wenigstens einen Teilbereich seiner 
Lange erstreckt und durch den hindurch eine geeignete 
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Greifervorrichtung oddgl. Manipulator in d n Hohl- 
raum des Wickelbehalters eingr ifen kann. Anstelle der 
Verwendung des hier dargestellten geschlossenen Wik- 
kelbehalters ist es auch denkbar, die beiden Stirnflachen 
des Wickelbehalters fiber Stabe, Rippen od dgL mitein- 
ander zu verbinden, die im Abstand zueinander in ihrer 
Gesamtanordnung die geschlossene zylindrische Behal- 
tcrwand crsetzen, so daQ ein Wickelkafig entsteht, der 
urn seine gesamte Umfangsflache eine Vielzahl von Ab- 
bundschlitzen 8 zwischen den jeweiligen Staben vorgibL 
Fig. 2 zeigt dartlber hinaus die Eintrittsdffnung 9 und 
die Austritts6ffnung tt des Wickelmaterials 2 in den 
sich gegeniiberliegenden Stirnflachen der Wickeltrom- 
mel. Mit Beginn des Wickelvorganges wird das Wickel- 
material zunachst automatisch durch die Eintrittsoff- 
nung 9 geschoben bzw. mit hoher Geschwindigkeit ein- 
geschossen und das austretende Ende hinter der Aus- 
trittsdffnung 11, wie spater noch beschrieben wird, fest- 
gehalten. 

Fig. 3 gibt schematisiert wieder, wie der eigentliche 
Wickelvorgang ablauft. Hiernach wird die Wickelvor- 
richiung selbst, insbesondere der Wickelbehalter, wah- 
rend des Wickelvorgangs nicht bewegt, erfahrt also kei- 
ne Rotation um die Langsachse, so daB fur den Start und 
Stopp eines jeden Wickelvorgangs das Eigengewicht 
des Wickelbehalters und damit seine trage Masse ohne 
Belang ist Mil Beginn des Wickelvorganges ist lediglich 
das Wickelmaterial 2 Qber einen vorzugsweise kontinu- 
ierlich und unterbrochen umlaufenden Vorschubantrieb 
zu ergreifen und in die Eintrittsdffnung 9 des Wickelbe- 
halters 1 einzuschieben. Mit fortschreitendem Einschub- 
vorgang des Wickelmaterials 2 in den Hohlraum des 
geschlossenen Wickelbehalters wickelt sich automatisch 
das Kabel, die Leitung od. dgl. entlang der inneren Um- 
fangsflache des Wickelbehalters, die damit die Anlage- 
flache des entstehcnden Wickels bildet auf und zwar in 
der Darstellung beginnend von der linken Stim- 
wandung fortschreitend nach rechts. Hierfur ist es zu- 
nachst unerheblich, ob das vordere Vorschubende des 
Wickelmaterials 2 durch die Austrittsoffnung 11 austre- 
tend arriuert wird, da der schiebende Wickelvorgang 
den Draht od. dgl. Wickelmaterial kraftschiussig an der 
inneren Umfangsflache halt und soviel Friktion vorgibt, 
daB eine Eigenrotation der bereits abgelegten Ringe 
auszuschlieBen ist 

Der Vorschubantrieb 3 besteht im Ausftthrungsbei- 
spiel aus einer umlaufenden Doppelwandanordnung, 
wobei das Wickelmaterial zwischen den beiden Bandern 
mittels Friktion mitgenommen wird Die Bandanord- 
nung, aber auch eine entsprechende Doppelrolle zwi- 
schen der des Wickelmaterials ergriffen werden kann, 
ist praktisch tragheitslos ttber sehr kleine Schalthube in- 
und auBerhalb der Friktionsstellung zu bringen, so daB 
jeder Wickelvorgang praktisch momentan begonnen 
und gleichermaBen ohne Zeitverzogerung gestoppt 
werden kann. Sobald die exakt vorgebbar einzuschie- 
bende Lange des Wickelmaterials den Vorschubantrieb 
3 passiert hat, wird dieser analog zu einer Reibkupplung 
od. dgl. auBer Friktionsstellung gebracht und der ent- 
standene Wickel kann durch die Abbundschlitze 8 des 
Abbundbehalters 1 mittels eines nicht dargestellten 
Greifermechanismus od dgL Manipulator im nicht dar- 
gestellten AusfQhrungsbeispiel an zwei sich gegeniiber- 
liegenden Wicklungsstellen automatisch abgebunden 
werden. Danach wird der Wickelbehalter geoffnet, der 
Wickel entnommen, erneut geschlossen und steht Sofort 
dem nachfolgenden Wickelvorgang erneut zur Verfu- 
gung. 
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Die Fig. 4 bis einschlieBlich 9 zeigen zusatzliche Hilfs- 
mechanismen bzw. vorteilhafte Weiterbildungen und 
Ausgestaltungen fur den erfindungsgemaBen Verfah- 
rensablauf unter Verwendung der Vorrichtung nach 
Fig. 2 und 3. So kennzeichnet sich der Wickelbehalter 1 
gemaB Fig. 4 durch einen zusatzlichen Schieber 16 in- 
nerhalb des Wickelhohlraums benachbart zur rechten 
Stirnwand des Wickelbehalters und einen Wickeldorn 
15, der durch die linke Stirnwand des Wickelbehalters in 
den Wickelraum einfQhrbar ist Der Schieber 16, der in 
Draufsicht in der rechten Darstellung von Fig. 5 noch- 
mals gezeigt ist, kann ahnlich einer Kolbenzylinderan- 
ordnung innerhalb des Wickelbehalters und entlang 
dessen inneren Umfangsflache translatorisch bewegt 
werden, wodurch ein wie in Fig. 5 hergestellter Wickel 
auf eine definiert vorgebbare Breite zusammengescho- 
ben werden kann. Da der Schieber 16 analog zu den 
Abbundschlitzen 8 entlang seiner Umfangsflache mit 
Ausnehmungen versehen ist, kann fur den nachfolgen- 
den Abbund der Abbundgreifer stdrungsfrei nach Fer- 
tigstellung des Wickels und trotz vorgeschobenem 
Schieber 16 den Abbund automatisch vornehmen. Der 
Schieber 16 kann einteilig ausgebildet sein, er kann je- 
doch. wie in Fig. 5 rechts gezeigt, auch zweiteiiig ent- 
sprechend den beiden Formhalften des Wickelbehalters 
1, jedoch bei geschlossenem Wickelbehalter wie ein ein- 
ziger Schieber zusammengefugt ausgefiihrt sein. Eine 
untere Ausnehmung entsprechend den beiden sich ge- 
geniiberliegenden mit den Abbundschlitzen 8 in Ober- 
einstimmung vorgesehenen Ausnehmungen gewahrlei- 
stet die storungsfreie Einfuhrung des Wickelmaterials 2 
mit Beginn jedes Wickelvorganges in den Wickelbehal- 
ter 1. GleichermaBen, wie der Schieber 16 entsprechend 
den Darstellungen 4 bis einschlieBlich 6 von rechts nach 
links bewegbar ist, laBt sich der Wickeldorn 15 in darge- 
stellter Pfeilrichtung von links nach rechts in den Hohl- 
raum des Wickelbehalters 1 einfuhren, wodurch sich 
eine zusatzliche Wickeihilfe und FQhrung des Wickel- 
materials ergibt. Dabei stellt der Wickeldorn 15 jedoch 
keinen Kern fur den entstehenden Wickel dar, er dient 
lediglich einer zusatzlichen FQhrung, die insbesondere 
dann hilfreich sein kann, wenn nicht nur einzelne Ringe 
in Nebeneinanderlage herzustellen sind, sondern nach 
vorgegebener Breite der herzustellenden Spule durch 
den Schieber 16 eine Mehrzahl von einzelnen Wickel 
lagen fortschreitend radial einwarts ubereinander ge- 
wickelt werden sollen. Um einen in axialer Lange und 
radialer Breite exakt definierbaren Wickelraum vorge- 
ben zu konnen, ist es dariiber hinaus vorteilhaft, den 
mittleren Abschnitt des Schiebers 16 entsprechend dem 
Durchmesser des Wickeldorns 15 auszusparen, so daB 
der Dorn 15 wie in Fig. 6 dargestellt, durch die linke 
Stirnwandung des Wickelbehalters frei durch den Schie- 
ber 16 hindurchgreifen kann. 

Fig. 4 zeigt unterhalb des Wickelbehalters 1 weitere 
Zusatzvorrichtungen, namlich zwei Fixiervorrichtungen 
5, 5' und in entsprechend wiederum nur angedeuteter 
Weise einen Greifermechanismus 4 zwischen den bei- 
den Fixiervorrichtungen sowie eine Trennvorrichtung 6 
unmittelbar hinter dem Vorschubantrieb 3 und vor der 
einlaufseitigen Fixiervorrichtung 5'. 

GemaB Fig. 4 wird das Wickelmaterial 2 von dem 
Greifermechanismus 4 in gestraffter Form zwischen die 
beiden Fixiervorrichtungen 5, 5' gebracht, die etwa mit- 
tels einfacher Klemmbacken realisierbar sind Wahrend 
der translatorischen Bewegung des Greifermechanis- 
mus 4 zwischen den geoffneten Klemmbacken befindet 
sich der Vorschubantrieb 3 in einer geoffneten, also 
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nicht Friktionssteliung, bis daB der Linearzug das Wile- 
kelmaterial in der Zeichnungsdarstellung in Pfeilrich- 
tung nach links durch die gegebene Strecke hindurch 
und uber diese hinaus gezogen hat Durch die noch ge- 
offneten Formhaiften des Wickelbehalters 1 laQt sich 5 
mit dem SchiieBvorgang des Wickelbehalters das Wik- 
kelmaterial in der Eintrittsoffnung 9 und der Austritts- 
offnung 11 exakt festlegen, die ausgangsseitige Fixier- 
vorrichtung 5 schlieBen, der Vorschubantrieb 3 in Frik- 
tionssteliung bringen und so der Wickelvorgang einlei- 10 
ten. Wahrend des Wickelns bleibt die eingangsseitige 
Fixiervorrichtung 5' geoffnet, der Schieber 16 wird in 
Pfeilrichtung nach links und der Wickeldorn 15 in Pfeil- 
richtung nach rechts bewegt, so daB beispielsweise eine 
Spule mit exakt vorgebbarer Langs- und Radialdimen- 15 
sion wickelbar ist Mit AbschluB des Wickelvorganges 
wird entsprechend der schematischen Darstellung ge- 
maB Fig. 7 der Wickelbehalter 1 geoffnet, die eintritts- 
settige Fixiervorrichtung 5' geschlossen, eine Trennvor- 
richtung 6 schneidet unmittelbar vor der Ftxiervorrich- 20 
tung 5' bzw. hinter dem Vorschubantrieb 3, der nun- 
mehr auBerhalb seiner Friktionssteliung gebracht ist, 
den Draht ab, wahrend gleichzeitig bzw. unmittelbar 
vor Offnung des Wickelbehalters der Wickel abgebun- 
den worden ist. 25 

Nach Ausfuhrung der in Fig. 4—7 dargestellten Ver- 
fahrensschritte steht eine abgebundene Spule oder ein 
JCabelring exakt vorgegebener Dimensionierung bzw. 
Lange fur die unmittelbare Weiterverarbeitung, bei- 
spielsweise eine Endenbearbeitung zur Verfiigung. 30 
Hierfur sind Ort und Lage wie auch Ausrichtung der 
beiden Enden des Kabelringes exakt definiert, so daB 
die automatische Weiterverarbeitung, welcher Art auch 
immer, keine Schwierigkeiten bereitet Die Taktzeiten 
fur den Verfahrensablauf gem&B Fig. 4—7 und die nach- 35 
geschalteten Folgebearbeitungen lassen sich meistens 
zeitoptimierend aufeinander abstimmen. Soilte dieses 
jedoch nicht moglich sein. dann ist es gemaB der Ausfiih- 
rungsform von Fig. 8 auch moglich, unter Verzicht auf 
die horizontale Vorspannung des Wickelmaterials 2 mit- 40 
tels des Greifermechanismus 4 den Leitungsanfang dem 
Wickelbehalter zur definierten Obernahme und damit 
Einbringung in die Eintrittsoffnung 9 und die Austritts- 
offnung 11 ein Leitungsfiihrungsrohr 7 in Anwendung 
zu bringen. Wie insbesondere aus Fig. 9 in der Darstel- 45 
lung unten rechts ersichtlich, ist das Fiihrungsrohr 7 
ahnlich dem Wickelbehalter 1 uber die mittlere Langs- 
achse geteilt, halftig ausgefuhrt und laBt sich uber eine 
Scharnierverbindung od. dgl. auf- und zuklappen. In Of- 
fenstellung wird das Wickelmaterial 2 in das Fiihrungs- 50 
rohr 7 unter Verzicht auf den Greifermechanismus 4 
und den damit verbundenen Linearzug ausschlieBlich 
uber die Schubwirkung des Vorschubantriebes 3 einge- 
legt, bis es auf der linken Seite von dem austrittsseitigen 
Kiemmbacken der Fixiervorrichtung 5 ergriffen werden 55 
kann. Auch dieser Einfadel- bzw. Einlaufvorgang kann 
mit hoher Geschwindigkeit ablaufen, da hier wiederum 
keine Gewichte von Vorrichtungsteilen als storende tra- 
ge Massen zu bewegen sind, sondern die kurzfristig zu 
beschleunigende Masse ausschlieBlich durch den mo- 60 
mentanen Drahtabschnitt od. dgl. Wickelmaterial defi- 
niert ist. Innerhalb des Fiihrungsrohres 7 liegt unter 
Weglassung bzw. unter Verzicht auf den Greifermecha- 
nismus 4 das Anfangsstiick des Wickelmaterials 2 bei 
automatischem Verfahrensablauf seinem Ort und seiner 65 
Lage nach in definiert gespanntem Zustand vor. Nach 
Aufklappen der Fuhrungsrohrehalften (s. Doppelpfeil in 
Fig. 9 unten rechts) kann nach erfolgter Relativbewe- 
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gung zwischen Wickelbehalter 1 und Fuhrungsrohr 7 
wie vorstehend beschrieben der Wickelvorgang ablau- 
fen. 

Die Fixierung von Ort und Ausrichtung des Wickel- 
materials wahrend jedes Zeitpunkts des Verfahrensab- 
laufs, insbesondere auch mit und zu Beginn eines Wik- 
kelvorgangs und mit Beendigung desselben, ermdgii- 
chen einen vollautomatischen Verfahrensgang nicht nur 
fur den Wickelablauf und den Abbund eines hergestell- 
ten Wickels, sondern insbesondere auch fur die hachge- 
schalteten Folgebearbeitungen des fertiggestellten Wik- 
kels, wobei die Endenbearbeitung eine nicht unerhebli- 
che Rolle einnimmt. Hierfur zeigen die Fig. 10 — 12 
Moglichkeiten auf, die eine auch zeitoptimicrte vollau- 
tomatische Endenbearbeitung und sich daran anschlie- 
Bende automatische Verpackung praktikabel und wirt- 
schaftlich interessant machen.Fig. lOzeigt ein Transfer- 
system, mit dem die einzelnen abgebundenen Wickel 
ocLdgl. Kabeibunde an mehreren ProzeBstationen ge- 
taktet vorbeigefuhrt werden und in diesen bearbeitet 
werden konnen. Diese einzelnen Stationen konnen bei- 
spielsweise die Arbeitsinhalte Abisolieren, Verzinnen, 
Anschlagen von Steckerbriicken, Hersellen von Scrimp- 
verbindungen, Lotvorgange, Oberprufung der Lotstel- 
len od. dgl. mehr beinhalten. Die Endenbearbeitung ist 
in der Darstellung schematisch mit dem Bezugszeichen 
17 versehen. Eine Wechselvorrichtung 19 ermoglicht 
das getaktete und alternierende Wickeln und Abbinden 
in paralleler Arbeitsweise und ein Manipulator 18 ist 
gemaB Fig. 12 vorgesehen, um die Bearbeitung der bei- 
den Enden auf nur einer Seite der Anordnung vorneh- 
men zu konnen. Die Tandemanordnung der beiden Wik- 
kelbehalter gemaB Fig. 10 und 11 kennzeichnet sich 
durch eine gemeinsame Drehachse, wodurch es ermdg- 
licht wird, simultan in ciner Station einen Leitungswik- 
kel herzustellen, wahrend in der zweiten Station der 
zuvor erstellte Leitungswickel abgebunden wird. 

SchlieBlich zeigt Fig. 13 noch eine vorteilhafte Aus- 
bildung der als Anlageflache fur das Wickelmaterial die- 
nenden inneren Umfangsflache eines Wickelbehalters 
1'. Hier kennzeichnet sich die innere Umfangsflache des 
Wickelbehalters 1' durch eine Segmentanordnung 20, 
die in einigen Anwendungsfallen zu Verbesserungen der 
Funktionssicherheit und exakter geometrischer Lage 
der einzelnen Wickelringe fuhrt Hierfur baut sich die 
Geometrie der inneren Wickelbehalterwand aus ring- 
formigen Segmenten auf und im Ausfuhmngsbeispiel 
entspricht die Segmentanordnung 20 im wesentlichen 
einem Sagezahnprofil mit radial verlaufenden Wan- 
dungsabschnitten und im Winkel zur L£ngsachse des 
Winkelbehalters 1' liegenden ringformigen Wandungs- 
bereichen. Die in diesem Ausfuhmngsbeispiel ge- 
wiinschte Funktionssicherheit und exakte Lagedefinie- 
rung der einzelnen Ringe eines Wickels zueinander 
kann zusatzlich dadurch verbessert werden, daB die 
Oberflachenabschnitte 21 polierte Flachen und die 
Oberflachenabschnitte 22 beschichtete Flachen darstei- 
len, deren Reibungs- bzw. Hafteigenschaften durch die 
Beschichtung gegemiber den polierten Ringflachen er- 
heblich heraufgesetzt sind 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Wickeln und Abbinden von Ka- 
beln, Leitungen, Litzen oder dgl. Wickelmaterial zu 
Spulen, Ringen, Bunden, Coils bzw. Wickeln aller 
Art, dadurch gekennzeichnet, daB das Wickelma- 
terial in einen wenigstens teilweise trommelformi- 
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gen Hohlraum einer nicht umlaufenden Wickelvor- 
richtung dosierbar eingespeist, sein Anfang fixiert 
und in aufeinanderfolgenden Schleifen bzw. Lagen 
entlang der inneren Umfangsflache des Wickel- 
hohlraums abgelegt wird 5 

2. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach Anspruch I mit einer Trommeianordnung zur 
Aufnahme und FQhrung des Wickelmateriais, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Wickelmaterial (2) 

in den wenigstens teilweise trommelformigen io 
Hohlraum einer Wickel vorrichtung (1) einschieb- 
bar \su wobei die innere Umfangsflache des Hohl- 
raums die Anlageflache far die Ausbildung der £u- 
Beren Umfangsflache des Wickels vorgibt 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Wickelvorrichtung (1) ein Behal- 
ter ist, der aus wenigstens zwei zusammenfQgbaren 
Formhalften besteht 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wickelbehalter ein entlang der 20 
mittleren Langsachse geteilter Trommelbehalter 
ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wickelbehalter (1) ein offenes 
zylindrisches KafiggefaB mit zwei stimseitigen 25 
Wandungen und einer Mehrzahl, eine zylindrische 
Anlageflache fur das Wickelmaterial (2) vorgeben- 
den, im Abstand zueinander angeordneten, Rippen, 
Stangen od. dgL ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB wenigstens ein Abbundschlitz (8) in 
die Umfangsflache der Wickelvorrichtung (1) ein- 
gebracht ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Vorschubantrieb (3) vor der 35 
Eintritts6ffnung (9) des Wickelmateriais (2) in dem 
Wickelbehalter (1) angeordnet ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Vorschubantrieb (3) eine das Wik- 
kelmaterial (2) kraftschlussig fordernde Doppel- 40 
bandanordnung ist 

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb 
des Hohlraums des Wickelbehalters (1) ein Schie- 
ber (16) nach Art einer Kolben-Zylinderanordnung 45 
gefahrt ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Stirnwand des Wickelbehalters 
(1) als Schieber (16) ausgebildet ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 10, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB eine Stirnwand des Wickelbe- 
halters (1) eine Fiihrung ftir einen konzentrisch in 
Richtung der Langsachse des zylindrischen Hohl- 
raums des Wickelbehalters (1) einschiebbaren Wik- 
keldorn (15) bildet 55 

12. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens eine Fixiervorrich- 
tung (5, 5') auBerhalb des feststehenden Wickelbe- 
halters in unmittelbarer Nahe der Eintrittsdffnung 
(9) bzw. der Austritts6ffnung (11) ftir das Wickel- so 
material (2) in Stellung gebracht ist 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die eintritts- und austrittsseiti- 
gen Fixiervorrichtungen (5, 5') synchron und/oder 
wechselseitig betatigbar sind. 65 

14. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Trennvorrichtung (6) der 
einlaufseitigen Fixiervorrichtung (5) vorgeschaltet 



ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein FQhrungsrohr (7) zwischen 
eingangs- und ausgangsseidger Trennvorrichtung 
(6) vorgesehen ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das FQhrungsrohr (7) geschlitzt 
bzw. in Langsrichtung doppelhalftig zusammenfflg- 
bar ausgebildet ist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet 
durch eine Tandemanordnung zweier Wickelbehal- 
ter (1) fdr das gleichzeitige Wickeln und Abbinden 
von Wickelmaterial in alternierender Folge fur je- 
den Wickelbehalter (1). 

18. Vorrichtung nach wenigstens einem der An- 
spruche 2 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die 
innere zylindrische Umfangsflache des Wickelbe- 
halters (V) profiliert ist 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Oberflachen der Profilierung 
in einer Segmentanordnung (20) beschichtet und/ 
oder anderweitig oberflachen bearbeitet sind. 

20. Vorrichtung zum Wickeln und Abbinden von 
Kabeln, Leitungen und dergleichen Wickelmaterial 
zu Spulen, Ringen, Bunden bzw. Wickeln aller Art 
mit einer Trommeianordnung zur Aufnahme und 
Fuhrung des Wickelmateriais, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens zwei Wickelbehalter (1, 
1') vorgesehen sind, die wechselseitig in Wickel- 
und/oder Abbundposition bringbar sind, und daB 
der wenigstens doppelten Behalteranordnung ein 
Transfersystem mit mehreren ProzeBstationen (17) 
nachgeordnet ist, in denen die abgebundenen Lei- 
tungswickel (12) einer getakteten Endenbearbei- 
tung unterliegen. 
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